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@ Abreinigbares Filtermedium 

@ Das boschriebene abreinigbare Filtermedium besteht aus 
Meltblown, das ggf. durch ein Tragermaterial stabilisiert ist. 
Dadurch, tJals das Meltblown mit dom Rohgasstrom onge- 
stromt wird, kommt es in einem hohen MalSe zu Oberfla- 
chenfiltration, was eina guto Abreinigbarkeit zur Folge hat. 
So bJeibt der Druckverlust einer Filteranlage iiber die 
Violzahl dor Abrcinigungszyklen niedriger als mit bisherigen 
Fasermaterialien. die ggf. auch beschichtet sind. Besonders 
vorteilhaftti Ausfuhrungen sind Meltblownrnaterialien. die 
eine Elektretladung aufweisen, kalandriert und/oder impra- 
gniert sind. 
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Beschreibung 

Die F.rfindung betriffi abrcinigbare Filtermedien fur 
dieG.'Jsfiltraiion. 

In: Bereich der Gasfiliration wcrden heute uberwie- 
gend faserige Medien eingesetzt, die je nach Faser- 
durchmesser und Packungsdichte umerschiedliche Ab- 
schcidcgradc erzielen. Besondcrs gute Abscheidcgrade, 
vor allem ini Bereich der "Most penetrating particle 
size" (MPPSj, d. h. im Partikcldnrchmesserbereich zwi- 
schen 0,1 unc 1 um, werden mil feinsten Fasern erreicht, 
die nach dem Meltblown-Verfahren hergestellt werden. 
Die gute Abi.cheidung liegt am kleinen Faserdurchmcs- 
ser, der 2 um oder noch weniger betragen kann, und vor 
allem an der Tatsache, daB diese Materialien mit einer 
Elektrctladung, also einer dauerhaften elcktrostatischen 
l.adnng der Paserobcrflnche ausgestaitet werden kon- 
nen, wodurch klcinere Partikcl zuriickgehalten werden 
konnen, als d e mechanischen Poren erlauben. Diese Fil- 
ter sind als Speicherfilter ausgelegt, d. h., sie werden mit 
nur relativ geringen Staubkonzentrationen im Gas 
(meist Luft) bestaubt und bielen eine jc nach Produkt 
unterschiedliehe Staubspeicherkapazitat in der Filter- 
matrix. Dabei steigt der Druckverlust permanent an, bis 
der Fnddruckverlust erreicht ist und das Filterelement 
ersetzt werden muB. Eine Regeneration crfolgt nicht. 
Beispicle sind Motor- 1 .uftfiltcr und Innenraumfilter von 
Kraftfahrzeugen, Filter fur Staubsauger, Klimaanlagcn 
etc. 

Im industnellen Bereich sind die anfallenden Staub- 
konzentrationen wesentlich hohcr. so daB sich dort ab- 
reinigbare Systeme durchgesetzt haben: Sobald durch 
die Bestaubung die maximale Druckdifferenz erreicht 
ist, wird mittels Klopfen, Ruttcln, Spulluft, DruckJuftirn- 
puls etc. von der Rcingasscite her abgereinigt. Die Ab- 
reinigung ka::in dabei auch zcit- oder durchfIuB-/volu- 
mengesteuert sein und nicht differenzdruckgesteuert. 
Damit eine o Mimale Abreinigung moglich ist,darf mog- 
lichst keine liefcnfiltration erfolgen, sondcrn die Filter- 
medien mussen so beschaffen sein, daB es zur Oberfla- 
ehenfiltratioi. bzw.zu einem moglichst raschen Filterku- 
chenaufbau auf der Filteroberflache kommt. 

Die Filtennedien sind je nach Konfektionierungsform 
des Filterelementes (Patrone, Cassette, Tasche, 
Schlauch) sehr unterschiedlich: Papiere aus Zellulose-, 
Kunst- und Glasfasern oder Gemische hiervon, 
Spirnvliese, Nadelfilze etc. Jc nach geforderter Filtra- 
tionsleistung sind insbesondere Spinnvliese und Nadel- 
filze mit verschiedensten Artcn von mikroporosen Ma- 
terialien beschichtet. Das Spektrum reicht dabei von 
Aerylaischaumen bis hin zur PTFE-Membran. Dabei 
zeigt sich, daB die verschiedencn Arten von Schaumen 
und Mikrofaserbeschichtungen, die bei Polyester mini- 
mal 0,5 dtex erreichen, fur die Praxis immer noch nicht 
fein genug sind und damit Feinstaub in die Tiefe ein- 
dringt und das Filtermedium mit der Zeit verstopft. 
Trotz der Abreinigung steigt der Anfangsdifferenz- 
druck sehr w -sit an, so daB beim Betrieb der Filteranlage 
der Arbeitsbereich zwischen Anfangsdiffcrenzdruck 
(nach der jeweiligen Abreinigung) und dem maximalen 
Differenzdruck immer kleiner wird. Membranbeschich- 
tete Materialen bieten zwar ein hohes MaB an Oberfla- 
chenfiltration und damit verbunden gute Abreinigbar- 
keit, sind aber mechanisch sehr empfindlich und zudem 
sehr teuer und damit unwirtschaftlich. Die hohe Filtra- 
tionsleistung im Sinne des Abscheidegrades wird oft 
nicht genutzt. Die PorengroBe einer Membran liegt et- 
wa urn den Faktor zehn kleiner als bei den feinsten 
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Schaumbeschichtungcn. Durch die fcinercn Poren aber 
erhoht sich der Widcrstand des Filtcrmediums erheb- 
lich, was geringe Durchsatze bzw. hoherc Energieko- 
sten zur F : olgc hat 
5 Aufgabe der Erfindung ist es, ein Filtermedium fur 
unterschiedliehe Konfektionierungsforim n zur Verfu- 
gung zii stellen, das in der Abscheidequa it at zwischeii 
den feinsten (Schaum) Beschichtungen i;inerseits und 
den Membranen andererseits liegt, einen hohen Anteil 
io an Oberflachenfihration und gute Abreinigbarkeit bie- 
let, sowie einen geringeren Filterwiderstand hat als 
Mcmbranfiltermedien. Gute Abreinigbarkeit bedeutet, 
daB der Anfangsdifferenzdruck nach jeder Abreinigung 
uber die Vielzahl der Abreinigungsvoi gauge moglichst 
15 wenig steigt. 

Die Aufgabe wird gemaB der vorliegenc en Erfindung 
durch die im kennzeichnenden Teil des Patemanspru- 
ches 1 angegebenen Merkmale geldst. Vorteilhafte Aus- 
und Weiierbildungen sind in den Untcranspr ichen ge- 
20 geben. 

DemgemaB besteht der Gcdanke der Er'indung darin, 
aus nach dem McltblownprozeB hergestcllte Fcinstfa- 
servliese, die eine Obcrflachenfiltration zulassen, ggf. in 
Kombination bzw. im Verbund mit einem Tragermatcri- 
25 al abreinigbare Filtermedicn zu crzcugeri. Dabei wird 
der MeltblownprozeB in an sich bereits bekannter Form 
eingesetzt, z. B. wie in Wente, Van A., "Superfine Ther- 
moplastic Fibers**, Industrial Engineering Chemestry, 
Vol. 48, S. 1342- 1346 vcroffcntlicht. 
30 Uberraschenderwcise wurde weiterhin herausgefun- 
den. daB sich gerade Elektret-geladcnc Meltblownvlie- 
se, von denen man, wie in der DE-OS 43 1 1 297 be- 
schrieben, wegen der elcktrostatischen Ladung eine 
schiechte Abreinigbarkeit erwarten wurde, ohne Enila- 
35 dung gut abrcinigen lassen. Die Elek tret ladung wird 
z. B. im einem Ladeverfahren eingebrach;, das im U.S. 
Patent 4,904,174 (Moosmaycr et al) besch-ieben ist, /.u- 
salzlich oder alternativ kann die Ladung auch an der 
Meltblown-Bahn nachtraglich eingebntcht werden 
40 (Nachladeverfahrcn, wie z. B. im U.S. Paient 3,998,916 
(van Turnhout) beschrieben). 

Der Differenzdruck in einer Filteranlage, die mit Fil- 
terelementen aus dem erfindungsgemaBcn Filtermedi- 
um ausgestattet ist, steigt auch uber viele Abreinigungs- 
45 zyklen nur wenig an und zusatzlich ist die A^scheidelei- 
stung wegen der Ladung besonders im Eiereich feiner 
Partikel sehr hoch. 

Je nach Konfektionierungsform werden umerschied- 
liche Tragermaterialien verwendet, um dem Verbund 
so aus Meltblown und Tragermaterial die enlspiechenden 
mechanischen Eigcnschaftcn zu vcrlcihen: Plissierbare 
Trager fur Patronen und Cassetten, also in der Regel 
Spinnvliese, Papiere aus Cellulose mit gg: r . Kunstfaser- 
zusatz. naBgelegte Kunstfaservliese etc. Um eine ent- 
55 sprechende Steifigkeit zu crzielen, konnen die Trager- 
materialien mil Bindemittel gebunden sein, meist durch 
Impragnierung. Fur Schlauche und Taschen muB das 
Filtermedium moglichst flexibel sein, deshalb muB auch 
das Tragermaterial cine hohc Flexibility bei hoher Zug- 
60 und Bcrstfestigkeit aufweisen. Hierfur eignet sich be- 
sonders Nadelfilz, unter I imstanden auch .Spinnvlies. 

Die Anstromseite dieser Verbunde ist immer die 
Meltblownseite. Das Tragermaterial spieh in der Funk- 
tion der Filtration eine untergeordnete Rolle, beeinfluBi 
65 aber ganz wesentlich die mechanischen Eigenschaften 
des Filtermediums wie z. B. ReiBfestigkeit und ReiBdeh- 
nung, Berstdruck, Steifigkeit bzw. Flexibilitat etc. Auch 
auf die Verarbeiibarkeit hat es einen EmfluB wie z. B. 
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Plissierbarkcit, schweiBbarkeit. Klebbarkeit, Nahbar- 
keii etc 

Pur eine besserc Abricb- und Schcucrfcstigkcit kann 
das Mehblown durch Bindcmittel verfestigt werden. 
Dieses kann z. B. als Pulver, das thermisch aktiviert 5 
wird, eingebracht werden, oder einer Losung oder Di- 
spersion/Emulsion des Bindcmittels in einem organi- 
schcn Losungsmittel oder Wasser. die durch Spruhen, 
Spritzer* etc,, vorzugsweise aber durch Impragniercn 
appliziert wird. c 

Papiere, die als abreinigbarc Filter verwendet wer- 
den, sind in der Regel impragniert. Zur Vcrlagerung der 
J iltration in die oberflachennahen Schichten fur ver- 
besserte Abreinigbarkeit kann das Rohpapier mil Meh- 
blown belegt und der Verbund aus Papier und Melt- i 5 
hiown impragniert werden. Ebenso 1st eine Melt- 
biownbeiegung von impragnienem Papier denkbar, wo- 
bei ansehliefiend der Verbund impragniert wirti oder 
das Bindemittel von der Mehblownseite angetragen 
wird. Besonders vorteilhafte Ausfiihrungen von Papier 2 o 
mit Mehblown entstehen, wenn das Mehblown eine Fla- 
chenmasse von 2 — 30 g/m 2 aufweist, vorzugsweise im 
Bereich von 5—15 g/m\ 

Fur den Einsatz in der "schweren" Industrie- Entstau- 
bung ist die Impriignierung von Mellblowns mit einer 25 
Rachenmasse von 30- 100 g/m 2 besonders vortcilhaft. 
Oureh das Bindmittcl wird das Mehblownvlies sehr gut 
scheuerfest und strapazicrfahig. Durch Impriignierung 
geht der Elekiretcharakter ggf. teilweise verloren, kann 
aber durch das oben zilierte Nachiadcverfahren wicder 30 
eingebracht. werden. 

UnabhSngig von drr elektrostatischen Ladung bieten 
die Meltblownmatenalien durch den sehr feinen Faser- 
duichmesser von ca- 2 um und darunter eine sehr hobe 
Fcinstaubabscheidung, da eine enorrn groBc Faserober- 35 
ilache zur Verfiigung steht Resultat davon ist, das die 
Staubabscheidung in die oberflachennahen Schichten 
verlegt wird, also weniger Tiefcnfiltration zugunsten 
hoherer Oberfiachenfiitration entsteht. Dadurch wird 
schncll ein Staubkuchen aufgebaut, der sehr gut abge- 40 
reinigt werden kann. Auch bei abrasiven VorgSngen, 
also Schlcifprozcsscn durch scharfkantigc Staubparti- 
kcl wird ein hohc Standzek erreicht, da durch die Dicke 
der Mchblownschicht auch dann ein gutes Filtrationscr- 
gebnis gewahrlcistet ist, wenn die Dicke durch Abrasion 45 
verringert wurde. Hier ist ein entscheidendcr Nachteil 
von membranbeschichtcten Filtermedien, die bereits ei- 
nen starken Staubdurchtritt aufweisen, wenn die Ober- 
Hachc auch nur geringfiigig beschadigt ist. 

Durch Zusatze zur lmpragnierflotte sind auch weite- 50 
re Eigenschaften des Fihermediums veranderbarr Anti- 
adhasive Ausriistung, hydrophobe, hydrophoboleopho- 
be Ausrusung, Antistatikwirkung, Flammschutz, Hy- 
drolyseschutz etc. 

Durch Kalandrierung konnen die ohnehin schon fei- 55 
nen Porcn des Mcltblownvlicses noch weiter verengt 
werden. Daraus resultiert eine noch starker ausgepragte 
Oberfiachenfiitration verbunden mit guter Abreinigbar- 
keit auch bei feinen oder "schwierigen" Staubea Die 
Flachenmasse des Meltblowns wird dabei in der Regel 6 o 
un;er70g/m*, vorzugsweise im Bereich 15-40 g/m 2 lie- 
gen. Durch das Kalandrieren wird die Oberflache ge- 
glattct, was die Abrcinigung weiter verbessert. Bei Ka- 
landrierung unter erhohter Temperatur (60— 160°C, je 
nach Polymer knapp unter der jeweiligen Erweichungs- 65 
temperatur, ideaierweise im Bereich der sog. Dauergcb- 
rauchstemperatur +-/- 20° C) erfolgt eine thermische 
Verfestigung des Faservlieses und damit verbesserte 



Abnebfestigkeit. Auch eine Kombinat on von Impra- 
gnierung und Kalandrierung ist moglkh, um mit der 
Impragnierung eine optimale Faserbirdung zu errei- 
chen und mit der Kalandrierung die minimale Porengro- 
Be. 

Der Vorteil von kalandrierten Feinstlaservliesen aus 
Mehblown gegenuber kalandrierten Spinnvliesen oder 
Nadelfilzen besteht unabhangig von einer ggf. aufge- 
brachtcn Elektretladung dann, dab durch den kieinen 
Faserdurthmesser sehr vicl kleinere Porendurchmesser 
bei verglcichbarer Lufidurchiassigkeit erz elt werden 
konnen, da die Anzahi der Luftdurciitrir.sdffnungcn 
sehr viel hoher ist. 

Bei der thermischen Kalandrierung ka in die Elekirei- 
iadung ggf. ganz oder teiiweise veriorei, gehen. Durch 
das oben zitiene Nachiadcverfahren kann sie aber wie- 
der cingebracht werden und so mit minimaler Poren- 
groBe und Elektretladung ein Maximum an Abschetde- 
qualiiai crziell werden. 

Das Kalandrieren des Meltblowns ol ne Trager hat 
den Vorteil, daB der Trager nichi durch das Kalandrie- 
ren verdichtet wird. Stark verdichtete ~>agermateria- 
lien wie z. B. bestimmte Spinnvliessorten oder andere 
Materialien, die unter den Kalandrierbedingungen kei- 
nen zu hohen Verlust an LuftdurchJassigkeit erleiden, 
konnen auch zusammen mit dem Mehl.lown ais Ver- 
bund kalandriert werden. 

Zusiitzlich kann die Anstrdmscite des Melt olowns mil 
einer Schutzschicht, z. B. einem dunnern Netz oder 
Spinnvlies gcgen mechanrsehc EinfJiisse Einfliissc ge- 
schutzt werden. Diese Moglichkeit des Obcrflachen- 
schutzes der angestromten Mehblownseite kann unab- 
hangig von der sonstigen Vorbehandlung des Melt- 
blowns erfolgen, also 2. B. fur Elektrctmaterialien, unge- 
ladene, impragnierte und/oder kalandriene Meh- 
blownmatenalien etc. Auch kann die Schntzs~hicht vor, 
wahrend oder nach dieser Vorbehandlung aufgebracht 
sein. 

|e nach Anwcndungsfnil sind untcrschk dlichste Poly- 
mere fur das Mehblown denkbar, z. B. Poiypropylen, 
Polyethylen, Polyester (insbesondere Pl;T und PF1)', 
Polycarbonat und hochtemperaiurbestandige Kunst- 
stoffe wie Polyphenylensulfid, Polyimid, Polycther(ct- 
her)ketonetc. 

Das Tragermaterial kann von der Stoffcusammenset- 
zung unabhangig vom Mehblown gewahh werden. 
Werden spezielle chemische oder thermische Bestan- 
digkeiten gefordert, ist es von Vorteil, wenn die jeweili- 
ge Bestandigkeii des Tragermaterials nkht schlechter 
ist als die des Meltblowns. Wahlt man fur das Tragerma- 
terial die gleiche Kunststoffsorte wie fur das Mehblown, 
sind die Bestandigkeiten von Tragermateiial md Melt- 
blown annahernd gleich. 

Als Vcrbundtechnik konnen verschiedenste bekannte 
Verfahren genutzt werden, z. B. Schweiflen unter Tem- 
peratur oder mil Uhraschall, Hochfrequen/. etc., Kieben 
mit Spruhkleber,die physikalisch trocknen unci ggf. che- 
misch reaktiv sind. Pulver, die thermisch ; ktiviert wer- 
den und ggf. chemisch reaktiv sind, oder AuFtrag von 
Hotmeh, der ggf. chemisch reaktiv ist 

Im folgenden wird die Erfindung anhanci von Beispie- 
len naher erlautert: 
Es zeigen die 

Fig. 1 Erfindu.ngsgemaBes Filtermedium r.ach Bei- 
spiel 1 im Querschnitt, 

Fig. 2 ErfindungsgemaBes Filtermedium r ach Bei- 
spiel 2im Querschnitt, 

Fig. 3 ErfindungsgemaBes Filtermedium nach Bei- 
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spiel 3 ini Qi:erschnilt, 

Fig. 4 ErlindungsgemaBcs Filtermedium nach Bei- 
spiel 4 mi Qi.erschnitt und 

Fifr.fi ErlindungsgemaBes Filtermedium nach Bei- 
spiel fumQuerschnitt. 5 

Im Beispiel 1 besteht das abreinigbare Filtermedium 

(I) aus cinem Spruhkleberverbund aus Polypropylen- 
Mellblown (2) und cincm Spinnvlies (3), das fur hohere 
Sieifigkcit und gutc Plissicrbarkcit impragniert ist. Das 
Meltblown rnit 40 g/m 2 Flachenmasse weist eine dauer- jo 
hafte EIcktrMladung auf, so daB der DurchlaBgrad fur 
Feinstaub im MPPS-Bereich im Vergieich zu verschie- 
denen Papier- und Spinnvliessorten urn den Faktor 1/10 
bis 1/100 oder noch weniger ist. Die Luftdurchlassigkeit 

ist aber mil 300 l/m ? s (bei 20 mm WS) sehr hoch. Auch j 5 
uber cine Vxlzahl von Abreinigungszyklen bleibt der 
i>n>-.:kvcrlust deutlich, d. h. mindestens 30% unter dem 
voi, Spinnvliessorten. 

Im Beispiel 2 ist der Aufbau ahnlich: Ein elektretgela- 
denes Meltblown (4) aus Polypropylen mit 30 g/m 2 Fla- 20 
chenmasse ist mit einem steifen, plissierbaren Spinnvlies 
(5) aus Polypropylen verbunden. Zum Schutz der ange- 
stromtcn Meltblownseite ist diesc mit cinem 17 g/m 2 
Spinnvlies (ft) aus Polypropylen abgedeckt. Der Ver- 
bund erfolgt durch UltraschallschweiBung, so daB alle 75 
drei Lagen miteinandcr verbunden werden. Durch das 
Abdeckvlies ist die Melt blow nschicht vor abrasivem 
Staub und Ausfasern geschutzt. 

Im Beispiel 3 ist ein Meltblown (7) rnit 10 g/m 2 aus 
PBT ohnc Elektretladung auf Papier (8) abgclcgt. Das 30 
Papier und das Meltblown ist impragniert, wobei es kei- 
ne Kolle spirit, ob beide zusammen oder getrennt im- 
pragniert sind. Der Vcrbund ist mit Spruhkleber herge- 
stellt. Durch die Meltblownschicht steigt der Abscheide- 
grad und vor allem die Abreinigbarkeit: Das melt- 35 
blownbeschichtetc Papier stabilisiert sich bei der Abrei- 
nigung bei cinem ctwa zwei Drittei so hohen Diffcrcnz 
druck im Vergieich zum identischen Papier ohne Melt- 
blownschich:. Durch das Impragnicrcn ist die Melt- 
blownschichi scheuerfest und dauerhaft, so dab* aus die- 40 
scm Filtermedium gefertigte Patronen eine hone Stand- 
zeit erreichen. 

Im Beispiel 4 ist ein Meltblown (9) aus PBT(Polybuty- 
lenterephtalat) mit 25 g/m 2 untcr einer Temperaturein- 
wirkung von 140° C kalandriert worden und anschlie- 45 
Bend mit dem Tragermaterial (10) verbunden worden. 
Der Triiger besteht aus einem naBgelegten Polyester- 
vlies, das zusatzlich impragniert wurde. Durch die Ver- 
ringerung der Porendurchmesscr stabilisiert sich der 
Differenzdruck auf einem noch niedrigeren Niveau als 50 
im Beispiel 3. obwohl die Luftdurchlassigkeit im Neuzu- 
stand geringcr ist. 

Das abreinigbare Filtermedium in Beispiel 5 ist fur 
den Einsatz als Filterschlauch oder -tasche unter extre- 
meren Bedingungen wie hoher Rohgasstaubgehalt oder 55 
hohe Abrasivitat des Staubes vorgesehen. Deshalb be- 
steht die Filrationsschicht aus 80 g/m 2 PBT-Meltblown 

(II) , das impragniert ist fur hdehste Schcucrfcstigkeit. 
Das Tragermaterial muB mdglichst flexibel sein bei ho- 
her Zugfestigkeit, geringer Dehnung und hohem Berst- 60 
druck. Dafiir wird ein Nadelfilz (12) aus Polyester ver- 
wendet, der ein Stiitzgewebe (13) aufweist. Im Gegen- 
satz zu den sonst in der Entstaubung ublichen hohen 
Flachengewiehie von etwa 550 g/m 2 findet hier eine 
Qualitat von nur 400 g/m 2 Vcrwendung, da die Filtra- 65 
tionsieistung fast ausschlieBlich durch das Meltblown 
bestimmt wild. Durch die urn etwa den Faktor 3 kleine- 
ren Poren als bei Schaumbeschichtungen ist hier die 
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Obernachenfiltiation starker ausgepragi, was sich im 
Daucrgcbrauch nach einer Vielzahl von Abreinigungs- 
zyklen im deutlich geringeren Druck verlust zeigt. 

Patentanspruche 

1. Selbsttragendes oder durch einer Vcrbund mit 
einem Tragermaterial (3, 5, 8, 10, 12) stabi lisiertes 
abreinigbares Filtermedium fur die Filtration von 
Gasen, dadurch gekennzeichnet, caB die aktive 
Fihrationsschicht (2, 4 f 7, 9, 11) aus einem Faservlies 
besteht, das nach dem Meltblown-Yerfahren her- 
gestellt ist. 

2. Filtermedium nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Meltblownschicht (2, 4) Elektret- 
charakter aufweist. 

3. Filtermedium nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Meltblownschicht (7. 11) 
aliein oder zusammen im Verbund mit dem Trager- 
material (8, 12) durch Bindemittel veriestigt ist. 

4. Filtermedium nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Applikation des Bindemittels in 
die Meltblownschicht (7. 11) durch Impragnicren 
erfolgt. 

5. Filtermedium nach einem der Anspruche 1—4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Meltblownschicht 

(9) aliein oder im Verbund mit dem Tragermaterial 

(10) durch Kalandrieren verdichtet ist. 

6. Filtermedium nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kalandrieren der Melt- 
blownschicht (9) mit einer Walzentemperatur von 
uber 60° C. vorzugsweise uber 80°C e rfolgt. 

7. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1—6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Kalandrieren der 
Meltblownschicht (9) im Bereich d-?r Dauergeb- 
rauchstemperatur des jeweiligeu Polymers kaland- 
riert wird mit cincr Abwcichung uti 20°C nach 
oben und unten 

8. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1 — 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Meltblownschicht 
(2, 4, 7, 9. II) vor, wahrend oder nach der Herstel- 
lung des Verbundes, des Kalandricrens oder des 
Impragnierens durch eine dariibergc legie Schutz- 
schicht, insbesondere ein Spinnvlies (6) oder ein 
Netz oder Gitter, geschiitzt ist, die vorzugsweise 
ein Flachengcwicht zwischen 10 unc 50 g/m 2 auf- 
weist. 

9. Filtermedium nach einem der Anspriiche 1—8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer des 
Meltblowns(2,4,7,9, 1 1) Polypropyle i ist. 

10. Filtermedium nach einem der Anspruche 1—8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer des 
Meltblowns (2, 4, 7, 9, 11) Polycarbonat oder Poly- 
ester, vorzugsweise Polybutylenterephtalat ist. 

1 1. Filtermedium nach einem der Anspruche 1—10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
(3, 5, 8, 10) steif und plissierbar, vorzugsweise ein 
Papier (8), Spinnvlies (3, 5) oder naBgt leg tes Kunst- 
faservlies (10) ist, das gegebenenfalh impragniert 
ist. 

12. Filtermedium nach einem der Anspruche 1 — 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
flexibel insbesondere ein Nadelfilz (1 2) ist, der vor- 
zugsweise cin Stutzgewebe (13) aufwi:ist. 
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